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1 2 
Beschreibung trachtigt Dabei ist zu beriicksichtigen, daB die Mem- 

branfolie bei Wassereinwirkung krumpfempfindlich ist 

Die Erfindung betrifft eine Membranfolie fur Texti- ErfindungsgemaB laBt sich trotz dieser Eigenschaften 
lien und ein Verfahren zur Herstellung der Membranfo- aufgrund des punktuellen Kleberauftrags bzw. der 
lie sowie eine Vorrichtung zur DurchfQhrung des Ver- 5 punktuellen Verklebung mit der Textilie ein unbeein- 
fahrens. ^ trachtigtes Zwischenprodukt bzw. ein unbeeintrachtig- 

Die Wetterfestigkeitvon Bekleidungs-Textilienkann ter textiler Verbundstoff guter Verbindungsfestigkeit 
durch eine als Laminat mit der Textilie verbundene undhandhabungsfreundhcherArterreichen. 
Membranfolie verbessert werden. Hierzu konnen die im Im Rahmen der Erfindung wird dafOr gesorgt, daB der 
folgenden beschriebenen zwei Arten von Membranfo- 10 Klebstoff der Punkte sich in der Struktur der Textilie 
lien dienen. Es ist bekannt (DE-OS 27 37 756, DE-OS verankert bzw. verkraUt derart, daB neben der Adha- 
29 54 263), eine porose oder mikropordse Membranfolie sionsverbindung uberwiegend eine mechanische Verha- 
mit der Textilie zu verkleben, wobei die angestrebte kung stattfindet und somit eine Verbindung geschaffen 
Wasserdampfdurchlassigkeit von innen nach auSen werden kann, die alle gestellten Anforderungen optimal 
durch die Porositat gewahrleistet ist 15 erfullt Ein solches Eindringen des Kiebstoffes in die 

Es smd auch hauchdiinne, sehr geschmeidige Poly- Struktur der Textilie laBt sich bei einem vollflachigen 
ester- und Polyurethan-Membranfohen bekannt (z.B. Laminieren nicht bewirken, weil dazu eine zu hohe War- 
SympaTex, Waloplast PUR), die absolut wasser- und meenergie erforderlich ware, bei der die hauchdiinne 
wmddicht sind, dabei aber eine relativ hohe Wasser- Folie zerstort wurde. 

dampfdurchiassigkeit gewahrleisten. Diese atmungsak- 20 Es ist zwar an sich bekannt, textile Einlagen punktuell 
tiven Folien haben kerne Poren und konnen chemisch mit Oberstoff zu verbinden und Klebstoffpunkte auf 
geremigt und gewaschen werden. Es ist vorgeschlagen den Einlagenstoff oder den Oberstoff aufzubringen vel 
worden, die Folien mit Textilien zu laminieren, urn die z. B. DE-PS 22 14 236. 

guten Eigenschaften der Folien den Textilien beizuge- Die Verwendung dieser bekannten Verfahren zum 
ben. Die Folie soli unter z. B. den Oberstoff eines texti- 25 Verbinden von erfindungsgemaBen Membranfolien mit 
len Erzeugnisses iammiert werden. Das textile Erzeug- Textilien lag jedoch nicht nahe, wenn man bedenkt, daB 
nis soil dadurch wasser- und winddicht gemacht werden, das vollflachige Laminieren oft keinen zufriedenstellen- 
jedoch die vom Korper verdunstete Feuchtigkeit durch- den Verbund schafft Der Fachmann hat nach Mitteln 
Iassen (Atmungsaktiyitat). Es hat sich jedoch gezeigt, gesucht, das vollflachige Laminieren zu vervolikomm- 
daB das vollflachige Laminieren oft keinen ausreichen- 30 nen. In diesem Zusammenhang erscheint die Verwen- 
den Verbund mit dem Oberstoff schafft, so daB sich dung von Klebstoffpunkten widersinnig, well groBfla- 
Oberstoff und Folie leicht voneinander losen lassen. chige Klebeflachen versagen 

AuBerdem beeinfluBt der Verbund die GrifFigkeit der Der Klebstoff wird mit Pastenpunktdruckmaschinen 
Textilie ungunstig. Obwohl die Folie selbst sehr weich auf die Folie aufgetragen. Dazu werden waBrige pasten- 
undgeschmeidig 1st, fuhrt das Laminat zueiner Textilie, 35 formige Schmelzkleber ausgewahlt, die ohne Erwar- 
die erheblicn steifer 1st als ohne Folie, so daB insbeson- mung aufgetragen werden k6nnen. Die Folie wird durch 
dere weiche Textilien nicht mit der Folie ausgerustet den Schmelzkleber nicht beeintrachtigt 
werden konnen. Nach einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfin- 

Bei der yorgeschlagenen Laminatkombination aus dung wird der pastenformige Schmelzkleber in ge- 
Membranfohe und Textilie geht auBerdem insbesonde- 40 schaumtem Zustand aufgetragen, weil zum einen die 
re bei der Qblichen ganzflachigen Verklebung ein Qber- Verbindungsstelle sehr weich und elastisch und zum an- 
wiegender Teil der Wasserdampfdurchlassigkeit verlo- deren eine noch giinsUgere mechanische Verankerung 
ren, so daB insbesondere auch diese Eigenschaft der mit der Textilie erzielt werden kann. Anstelle des ee- 
Fohe nicht optimal genutzt werden kann. Die Folie schaumten Schmelzklebers oder in Kombination mit 
konnte daher trotz ihrer pradestinierten Eigenschaften 45 dem geschaumten Schmelzkleber kann ein Schmelzkle- 
kemen Eingang in der textilverarbeitenden Industrie ber verwendet werden, der Stoffe bzw. Produkte zuge- 
fmden, obwohl viele Anstrengungen unternoramen wor- setzt enthalt, die erst beim Verbinden der Folie mit der 
den sind, das seit langem bekannte Folienprodukt mit Textilie durch die Einwirkung von Warmeenenrie 
Textilien zu kombmieren, und obwohl kein vergleichbar schaumen. 

gutes geeignetes Produkt bekannt ist 50 Besonders geeignet ist ein Schmelzkleber, der wie 

t Aufgabe der Erfindung 1st, einen Weg aufzuzeigen, folgt zusammengesetztist: 
die bekannte Folie mit einfachen Mitteln mit Textilien 

kombinierbar zu machen, ohne daB die gunstigen Eigen- 35 bis 45, vorzugsweise 39 bis 41 (0 40), Gewichtsteile 
schaften der Folie eingeschrankt werden und ohne daB Dispergiermittel 

insbesondere die Griffigkeit und Geschmeidigkeit der 55 5 bis 15, vorzugsweise 6 bis 8 (0 7), Gewichtsteile 

Textilien ungunstig beeinfluBt werden. Die Folie soli N-monosubstituiertes Sulfonamid 

auBerdem als Zwischenprodukt gut handhabbar sein. 26 bis 40, vorzugsweise 32 bis 34 (0 33), Gewichtsteile 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An- Schmeizklebstoff 
spruchs 1 gelbst ZweckmaBige Ausgestaltungen der Er- 15 bis 25, vorzugsweise 19 bis 21 (0 20), Gewichtsteile 
findung werden in den Unteranspruchen gekennzeich- eo Wasser 



net 



Im Rahmen der Erfindung ist eine Auswahl getroffen Als Dispergiermittel dient beispielsweise eine Kombi- 

worden bezughch des Verbundverfahrens. Die Mem- nation aus Salzen von Fettsauren mit wasserloslichen 

branfohe wird punktuell mit der Textilie verbunden, im Polymeren, die die Herstellung stabiler Sekundardisper- 
Gegensatz zur bekannten vollstandigen Verklebung. 65 sionen von Kunststoffpulvern in Wasser ermdglicht 

Hierdurch werden nicht nur Verbindungsaufwand und Das N-monosubstituierte Sulfonamid dient zur Herab- 

Herstellungskosten vernngert, sondern es wird die setzung des Schmelzpunktes von thermoplastischen 

Durchlassigkeit der Membranfolie auch weniger beein- Schmelzkiebern, vorzugsweise Polyestern sowie als 
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ffiSL^pS^as tszssxtt*** der *■* - d 

Co-Polyesterbasis mil einem Schmelzpunkt von 80 bh dS d?e S J ^ d ? un 8 ewSh "^ tat 1st 

aus den oben angegebenen Bestandteilen zusammenge- « derTextilfe w h f e £ alten und dienen 

seme Pastendispersion kann zusatzlich noch Produkte S^S?^^™ 1 ""' 
enthalten, die abgestimmt auf den jeweiligen Folientyp feraSie mI^k •*? d ""T beeintra d"igt. Inso- 
le Oberflache der Folie anlosen, umz.B. optimale vS 5 dS Te* rilS^V l?^ Wenn 
bindungen zwischen der Pastendispersion und der Folie Sf^HnKr^ * R Mehrbereichseklagen, fi- 
zu gewahrleisten. K r ° Ue ,„ " e " we ™ ai D ' e f «ierung auf der Folie erfolgt, ohne 

Bevorzugt werden der Pastendispersion soeenannte Sf 8 L w d - er FoUe b «in«achtigt werden. 

Microballons zugesetzt Es handelt sich 2 S SlS^S^ teXtUes 
noses, leichtes Produkt in Pulverform. Das Pulverkom d ^ F«iereinlage und dem Ober- 

besteht aus einem thermoplastischen Polymer mit ebv lnh!^T - ^ a "u 

gekapselter Hilssigkeit mit nSrigem TSSS. 1S J^SZ^ 2 ^^^^^ 

Durch Warmeeinwkkung dehnen sich die St " Z g "* f ° lgenden naher erlautert - & zei ' 

Zur Verfflgung stehen verschiedene Typen von Micro- 1 ™ f • u . . 

Isobutan als Treibstoff gefullt Sie wurden als FWlstoffe md e a r™ 'V™ und ist sehr weich 
Feinpapierrohmischungen zugesetzt, urn Lsdmmte Pa- « ? emer ,hrer Oberflachen tragt sie ra- 

piereigenschaften zu verbess'ern. Die VerSSfg im * J^^^^W^ 2 ^**"^ 
Rahmen der Erfindung ist neu. Sie fiihrt zu einem K nnnS^ • g * £L° be ' *? Masse eines Klebstoff- 
unbekannten Effekt, namlich der Verbesserung der me- £ £ die L?! ei " em ThermopIast besteht Vorzugswei- 

J? its ssffij srsss 30 IS' ta Fig - 2 - a R bg r ete - der 

ledisKARaumtemperaturaufwK^ckL^ SJSSTO^ L^ embranfolie mit Klebstoffplnk- 
Auftragsverfahren beeintrachtigt die hlSdflnne FoBe fS??^ 3 8Uf ' ta dem dne Folienro1 - 
m keiner Weise, obwohl die Fohe durch die EtaS « a stlfe ft? W mert und s Pannungslos fiber 
von Wasser zum Krumpfen neigt Nach toS 35 r tnebsnut , te abgewickelt wird. Dabei wird auf die Fo- 
der Pastenpunkte durchlauft dfeFoK^S dLSlS? aus ** b «- Vorzugsweise ist 

in dem die Dispersion durch die Einwirkung von S ta deiSS^p Einlaufgerat 5 nachgeordnet, 
peraturen, z B. zwischen 100 bis 150°C, getrocknet wbd 3™« m 'V e ! S ^"^m mit minimaler 

(Austreiben des Wassers). Dabei kann XSEtSn M S pT g < *" f 2? t J Und faltenfrei wmpwttart 
die Folie im Trockner ginadelt zu fQhr/n um einem S?£S ' I ^ daS EinIau ^t 5 und wird in 
Krumpfen der Folie entgegenzuwirK DaS S Hie r ltd 'Z^T^ bd ™*™ l W 6 befordert 
die die getrockneten Pastenpunkte tragende FoliTin n f • ^ tei P 0 P la s«schen Klebstoff enthal- 

eine Sinterkammer geleitet, in der auf dif getrockneten L 1 T^^? besti ™^n Raster tmd 
Pastenpunkte Temperaturen zwischen [ b W bis « Z^S!TT M , e T auf 8 ed ™ckt Danach ge- 
160-C einwirkea Die Folie wird dabei genadeh L 45 S bedruC n J cte F ^ e in e '°en Trofk- 

pomert, weil bei diesen relativ hohen Tempera wS fa wtn^of eme h m Tra g eba «d 8 transportiert 

der Smterkammer die Folie zu stark krumpfen wflrde wn ZJ ? ?J henschen vorzugsweise Tempera- 
Die Einwirkung der Warmeenergie auf d7e getrcXt S£" ^ !?° " C D<5m Trockner 9 kann 
ten Pastenpunkte fuhrt zum Ausgelieren desSS- ,n «orSf S ^^^^^eAntatatikklimakammer 7 vor- 
fes, so dafl ein thermoplastischef KlebstoTeSJe t 5 ° fftth w d ' ^ ^ einem ^atikmittel 

wird. Dte Fohe wird nach dem Durchlaufen der Sinter- Die mir h 

kammer auf Raumtemperatur gebracht und steht dann wiH • c- « et , rockneten Kiebstoffpunkten 

zurKombmationmiteLrTextiUezurvSQingS Trannwrtm?^'^ r ^ nm ^ r 10 Obernommen. Als 
sie wird nach der Sinterkammer direkt mit dner'oder « SX» i ^c-^ ^terkammer 10 dient eine 
mehreren Textilien laminiert Beim Transport de ^Folt IS? 6 In u der S,nterkan i™r «> herrschen Tem- 
wahrend des Pastenpunktauftr gfverfaS wi d na h s P Sfn'l ZW1SChen U ° ? d 160OQ wodurch di * Be- 
der Erfindung kein Zug in Transponrich" u f d e SSSJSST "* *" thermo P lasti ^e 

^Sl ^^S^J^ - 6o £?f t a " - hammer 10 

Die mit dem thermoplastischen Klebstoff punktweise " ^rnh»„ T B ? dru ? k f n ™ h einem Haftvermittler zu be- 

beschichtete Folie kann im HeiBsiegelverShren mTt e ' P S 0 nH;, pr hemlSCh 7, tder F ° !ie verwa " d tist 

ner Textilie kombiniert werden. Dabei verankern ich stoffnaS ""T" 5 " na ° h dem Simern der ^ b " 

mcern stcft stoffpaste mjt emer Textilie kombinien werden, dann 
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kann man am Auslauf der Sinterkammer 10 die Folie mit 
der Textilie zusammenlaufen lassen und in einem Kalan- 
der unter Einwirkung von WSrmeenergie zusammenftt- 
gen. 

Die erfindungsgemSB beschichtete Membranfoiie 5 
eignet sich zur thermoplastischen Verklebung mit texti- 
len Flachengebilden ailer Art, insbesondere zum Ab- 
dichten von textilen Materialien fur den Hospitalbe- 
reich. Z. B. konnen Mdbelbezugsstoffe auf der linken 
Seite mit der Foiie beschichtet werden, um eine Sperre 10 
gegenQber Fliissigkeiten wie Korperausscheidungen zu 
erreichen. Ferner kdnnen damit Naturprodukte wie Le- 
der und Peiz beschichtet werden, die anschlieBend tief- 
ziehbar sein sollen bei gleichzeitiger MSglichkeit der 
Hinterschaumbarkeit Auch textile Flachengebilde aus 15 
Leder und Pelz fur den Bekleidungssektor konnen mit 
der erfindungsgemaBen Folie beschichtet werden. Die 
Kombination mit Duschvorhangen ist besonders vor- 
teilhaf t, ebenso wie die Verwendung fur z. B. Windel- 
hdschen und jede Art von Berufs-, Wetter- und Sportbe- 20 
kleidung. 

Das Aufdrucken der Pastenpunkte erfolgt nach dem 
Rotations- oder Flachsiebdruckverfahren. Die verwen- 
deten Schmelzkleber sind bezugiich ihres chemischen 
Verhaltens auf den jeweiligen Folientyp abgestimmt 25 
Durch das Trocknen und Sintern wird der Schmelzkle- 
ber fest auf der Folie angeordnet Die Kombination mit 
einem textilen Flachengebilde erfolgt mit Hilfe der Pa- 
rameter Temp eratur, Druck und Zeit 



Patentanspruche 



30 



1. Membranfoiie (1) mit einer Dicke zwischen 10 
und 100 um ohne Mikroporen fur Textilien, die 
wasser- und winddicht, dabei aber wasserdampf- 35 
durchlassig und mindestens auf einer Oberflache 
mit Klebstoff versehen ist, gekennzeichjiet durch, 
auf der Membranfoiie (1) rasterartig aufgebrachte 
KJebstoffpunkte (2) eines als waBrige Dispersions- 
schmelzkleberpaste aufgetragenen Thermoplasten, 40 
die durch Trocknen und Sintern auf der Membran- 
foiie (1) heften. 

Z Membranfoiie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Klebstoff geschaumt ist 

3. Membranfoiie nach Anspruch 1 und/oder 2, da- 45 
durch gekennzeichnet, daB der Klebstoff Microbal- 
lons aufweist 

4. Membranfoiie nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Klebstoff im Pastenpunktdruckverfahren auf- 50 
gebracht ist 

5. Membranfoiie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Schmelzklebstoff ein Klebstoff auf Co-Poly- 
esterbasis ist mit einem Schmelzpunkt von 80 bis 55 
1 40° C, vorzugsweise von 100 bis 125°C. 

6. Membranfoiie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Klebstoffpunkte mit einem Raster von 5 bis 30, 
insbesondere von 11 bis 17 mesh pro inch, aufge- 60 
drucktsind 

7. Membranfoiie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Klebstoff menge 2 bis 50, insbesondere 10 bis 
30 g/m 2 , betragt ^ 

8. Membranfoiie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB ihr 
Gewicht zwischen 10 und 200 g/m 2 liegt. 



9. Verfahren zur Hersteliung einer Membranfoiie 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die Folie im Pa- 
stenpunktdruckverfahren ein Schmelzkleber in 
Form einer waBrigen Dispersionspaste kalt aufge- 
druckt wird 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dispersionspaste in geschSumtem 
Zustand aufgedruckt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dispersionspaste Micro- 
ballons aufweist 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Dispersionsschmelzkleberpaste verwendet wird, 
die wie folgt zusammengesetzt ist: 

35 bis 45, vorzugsweise 39 bis 41, Gewichtsteile 
Dispergiermittel 

5 bis 15, vorzugsweise 6 bis 8, Gewichtsteile 
N-monosubstituiertes Sulfonamid 
26 bis 40, vorzugsweise 32 bis 34, Gewichtsteile 
Schmelzklebstoff 

15 bis 25, vorzugsweise 19 bis 21, Gewichtsteile 
Wasser. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Dispergiermittel eine Kombina- 
tion aus Salzen von Fettsauren mit wasserlflslichen 
Polymeren verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Schmelzklebstoff ein Kleb- 
stoff auf Co-Polyesterbasis verwendet wird mit ei- 
nem Schmelzpunkt von 80 bis 140° C, vorzugsweise 
vonl00bisl25°C 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die 
aufgedruckte Dispersionspaste zwischen 100 und 
150°C getrocknet wird. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
getrocknete Paste gesintert wird, bei einer Tempe- 
ratur zwischen 140 und 160°G 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 9 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie beim Sintern genadeltgelagert wird 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie beim Trocknen genadelt gelagert wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie nach dem Sintern abgekuhlt und aufgerollt 
wird 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Folie nach dem Sintern direkt mit einer Textilie 
kombiniert wird, wobei zumindest der Schmelzkle- 
ber durch Einwirkung von Warme erweicht und 
anschlieBend durch AbkQhlung wieder erhartet 
wird. 

21. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Membranfoiie kontinuierlich ohne Zugspannung in 
Transportrichtung transportiert wird 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 9 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB Pa- 
stenpunkte mit einem Raster von 5 bis 30, insbeson- 
dere von 11 bis 17 mesh pro inch, aufgedruckt wer- 
den. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 



sprflche 9 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pastenpunkte mit einer Dispersionspastenmenge 
von 2 bis 50, insbesondere 10 bis 30 g/m 2 , aufge- 
druckt werden. 

24. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 5 
spruche 9 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
der Kombination der Membranfolie mit der Texti- 
lie eine derartige Erwarmung erfolgt und vorzugs- 
weise ein solcher Druck ausgeDbt wird, daB Kleb- 
stoff aus den Klebstoffpunkten in die Struktur der in 
Textilie eindringt 

25. Verfahren nach Anspmch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kombination mit einem Einleee- 
stoff erfolgt 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB die Kombination mit einem Mehrbe- 
reichseinlegestoff erfolgt 

27. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 9 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dem Aufdrucken der Dispersionspastenpunkte die 2 o 
Membranfolie mit einem Haftvermittler bespruht 
wird 

28. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 27, 
gekennzeichnet durch die Kombination eines eine 25 
FoUenrolie (4) lagernden, exakt positionierenden 
und spannungslos fiber Antriebsmittel abwickein- 
den Abwickelgerates (3), mit einem die Folie mittels 
Breithaltern und mit minimaler Langsspannung 

f Qhrenden und faltenfrei transportierenden Einlauf- 30 
gerat (5), sowie mit einer eine Dispersionspaste mit 
bestimmtem Raster und bestimmter Menge auf- 
druckenden Pastenpunktrotationssiebdruckanlage 
(6), und mit einem Trockner (9), durch den die Folie 
mit einem Trageband (8) transportierbar ist, sowie 35 
mit einer Smterkammer (10), die mit einer Nadel- 
kette (11) ausgeriistet ist 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sinterkammer (10) ein Auf- 
wickelgerat (12) nachgeordnet ist 40 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem Trockner (9) eine Anti- 
statikklimakammer (7) vorgeordnet ist. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 45 
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